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(S) Vorrlchtung zur Applikation eines Mehrfcomponenten-Gewebeldebstoffes. 

@ Beschrieben wird sine Vorrichtung zur Ap- 
plikation eines Mehrkomponenten-Gewebe- 
klebstoffes. mrt in einem elnstCickigen Bauteil 
(1) von einem Anschlu&teit (2) zu einem At>gabe- 
tel (3) verlaufenden Komponenten-Fdrderlcand- 
len (8, 9) fQr die Komponenten des 
GewebekJebstoffes sowie einem Gas-Fdrderka- 
nal (13, 14) fur ein zur Zerstdubung der Gewebe- 
klebstoff-Komponenten dienendes medizinisches 
Gas, wobet alle Fdrderkandle (8. 9, 13, 14) 
in gesonderten Austrittsoffnungen (10, 11, 15) 
an einer Stimseite des Abgabeteils (3) munden 
und zumindest auf dem Teil ihrer Lange 
unmittelbar vor den Austrittsoffnungen (10, 
11, 15) zueinander parallel veriaufen, und wobei 
die Komponent6n-F5rderkandle (8, 9) gemein- 
sam zumindest auf dem Teil ihrer LSnge unmit- 
telbar vor den Austrittsoffnungen (10, 11) vom 
GasForderkanal (14) umschlossen sind. 
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Die Erfindung betriffteine Vonichtung zur Appli- 
kation eines Mehrkomponenten-GewebekJebstoffes, 
mit in einem einstuckigen Bauteil von einem An- 
schlul^teil zu einem Abgabetell verlaufenden Kompo- 
nenten-Fdrderkanalen fur die Komponenten des Ge- 
webekiebstoffes sowie einem Gas-F6rderkanal fur 
ein zur ZerstSubung der Gewebeklebstoff-Kompo- 
nenten dienendes nr>edizinisches Gas, wobei alle F6r- 
derkanSle in gesonderten Austrittsfiffnungen an ei- 
ner Stirnseite des Abgabeteils mOnden. 

Ein Gewebeklebstoff wird zumeist als Mehrkonv 
ponentenmaterial zur VerfOgung gestellt, welches bei 
der Anwendung gemischt wird. Durch die Reaktton 
der Komponenten (ubiicherweise einersetts eine Fi- 
brinogentdsung und andererseits eine Thrombinl6- 
sung) kommt es zur Verfestigung des Gewebekleb- 
stoffes und damit zu einem erwunschten Verblnden 
von Gewebe- oder Organteilen, zur Wundversiege- 
lung. Blutstillung und dergleichen. Furdie Applikation 
eines Gewebeklebstoffes ist es daher erforderlich. 
die einzetnen Gewebekiebstoff-Komponenten zu- 
ndchst strikt getrennt voneinander aufzubewahren 
und dann in weiterer Fdge m5glichst glelchzeltig zu 
vermischen und zu applizieren. Die Applikation kann 
dabei auch die Verwendung eines medizinischen Ga- 
ses zum Zerstduben eines Gewebeklebstoffes unv 
fassen. Mit einer solchen Zerstaubung sol) einersetts 
die Homogenitat der Mischung gewdhrleistetwerden, 
und andererseits kann der Gewebeklebstoff auch 
gro&flachig aufgetragen werden. Besonders bevor- 
zugte Anwendungsgebiete sind die Blutstillung, 
Wundversiegelung, bei Verbrennungen, Hauttrans- 
plantationen und das Ausspruhen von Kdrperhdhlen. 
Die Behandlung von Resektionsfldchen parenchy- 
matfiser Organe erfolgt vorzugsweise ebenfells 
durch Spruhapplikation. Die Gr5(^ der Auftragfliche 
Ist normalerwelse durch den jeweiligen Abstand des 
Gerdtes von der Auftragungsstelle variierbar. 

Aus der EP-B-37 393 bzw. der korrespondieren- 
den US-A-4 359 049 Ist eine Vorrichtung zur Applika- 
tion eines Gewebeklebstoffes bekannt, die mit einem 
Spruhkopf ausgebiidet werden kann. Der Spruhkopf 
Istgleichzettig als Sammelkopf ausgefuhrt, durch den 
die beiden Gewebekiebstoff-Komponenten aus ein- 
zelnen Spritzenkorpern ubergetrennte Fdrderkandle 
bis zu AustrittsOffnungen gefuhrt werden. Der Spruh- 
kopf welst welters einen Fdrderkanal fur ein steriles 
Gas auf, der sich inner halb des Kopfes in zwei Aste 
telit, deren Austrittsdffnungen im Bereich der MGn- 
dungen der Komponenten- F6rderkanile angeordnet 
sind. Die Achsen dieser Austrittsdffnungen sind etwa 
rechtwinkelig zurAustrittsrichtungderbeld nG we- 
beklebstoff-Komponenten gericht t. Dabei werden 
zwei g sond rte Spruhkegel geblldet, die sich in ei- 
nem Abstand vom Spruhkopf schneklen bzw. vereini- 
g n, wobei ein komplettes Mischen der versprOhten 
Komponenten erst ab einem Mindestabstand mdglich 
Ist. 



Eine in vieien Aspekten §hnliche Vonichtung wifxi 
von der Behringwerke AG, Marburg, Deutschland, un- 
ter der Bezeichnung "Berijet"<& vertrieben. Dabei ist 
ein f lacher einstuckiger Sammelkopf-Spruhkopf-Bau- 

5 tell vorgesehen, von dem ein Gas-Anschlu(^teil im 
rechten Winkel absteht. Von diesem Gas-Anschlu&- 
teil fuhrt im Inneren ein Gas-F6rderkanal zu einer 
Stirnseite, wobei dort der Gas-Forderkanal durch ei- 
ne stirnseitig vorspringende Trennwand in zwei ge- 

10 sonderte Teilkandle unterteilt 1st, die getrennt vonein- 
ander an der Stirnseite - beidseits der vorspringen- 
den Trennwand - ausmunden; in jeden dieser Teitka- 
nflle mQndet vor deren Austrittsdffnungen ein ent- 
sprechender Fdrderkanal fur eine der zwei Kompo- 

15 nenten des zu applizierenden Gewebeklebstoffes 
schrdg ein. Auch hier werden somitzwei Gasstrahlen 
gebikjet, die sich nach ihrem gesonderten Austreten 
vereinigen, damit sich die in Ihnen mitgefuhrten Kon> 
ponenten mischen. Auch hier kann es jedoch zu einer 

20 ungenugenden Mischung kommen. 

Eine weitere Vorrichtung zur Applikation eines 
Gewebeklebstoffes ist in der AT-B-379 311 bzw. der 
korrespondierenden EP-A-156 098 und EP-A-316 
222 bzw. derUS-A-4631 055 beschrieben. Hier welst 

25 ebenfalls ein SanrBnel- bzw. Spruhkopf einen Fdrder- 
kanal fur ein medizinisches Gas auf, der eng benach- 
bart und spitzwinkellg zu Fdrderkandlen fur die bei- 
den Komponenten eines Gewebeklebstoffes an die 
Stirnseite eines Aufsteck-Fortsatzes des Kopfes 

30 fuhrt Auf diesen Aufsteck-Fortsatz wird Insbesonde- 
re ein gesonderter. passender, mehrlumlger Katheter 
influchtenderVerbindung seiner Lumina mit den Fdr- 
derkandlen au^esetzt Als Alternative hierzu kann ei- 
ne Mischkanule aufgesatzt werden, in der die elnzel- 

35 nen Komponenten im Gasstrom gemischt werden, 
wozu uberdies insbesondere eine die Turbulenz der 
durchstrdmenden Komponenten fdrdernde Innenfld- 
che vorgesehen wird, was aber mit einem erhdhten 
Herstellungsaufwand verbunden ist 

40 In Ann Thorac Surg, 55, 1593-600 (1993), 

8.1595-1596, ist ebenfalls ein Gerat mitgesondertem 
Katheter beschrieben, welches das Verspruhen eines 
Gewebeklebstoffes be! thorakoskopischen Operatio- 
nen eriaubt. Die beiden Komponenten des Gewebe- 

45 klebstoffes werden uber einzelne Spritzenkdrper zu 
einem Verbindungskopf gefuhrt, der voneinander ge- 
trennte FdrderkanSle fur die beiden Komponenten 
auf we ist, und an dem der Katheter befestigt ist Der 
Katheter besteht aus einem Stahlrohr, das innenseitig 

50 so ausgebiidet ist, da(^ zwei Wegwerf-Kunststoff roh- 
re, Jewells eines fur eine Komponente des Gewebe- 
klebstoffes, ing schoben werden kdnnen. Die Mun- 
dung n der Kunststoffrohre stehen uber die Mun- 
dung des Stahlrohres vor. Das Stahlrohr weist dann 

55 zwei Kanflle fur die Komponenten des Geweb kleb- 
stoffes auf, die jederfur sich von ein m Hohlraum unv 
geben sind, durch den Stickstoffgas gele'rtet wird. Das 
Gas wird dem Katheter uber ein an ihm vorgesehenes 
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Anschlu&stuck nahe dem Verbindungskopf zuge- 
fuhrt. 

Ein Shnliches Ger&t ist in General Thoracic 
Surgery. 42-48 (1993), fur die Thorakoskopie be- 
schrieben. Hier komnrit ebenfalls ein Stahirohrzur An- 5 
wendung. das einen Katheter aus Kunststoff zum 
Fdrdern der bekien Komponenten des Gewebekleb- 
stoffes aufnimmt Der Kunststoff katheter ist am di- 
stalen Ende des Stahlrohres durch Vorsprunge zen- 
triert. Somit ist der Kunststoff katheter in einem Hohl- io 
raum angeordnet, durch weichen ein Gas geleitet 
wird. Die Zufuhr des Gases erfolgt ebenfalls direkt 
zum Katheter uber ein entsprechendes Anschlut^ 
stuck. 

Bei den beiden letzterwdhnten Gerdten mit Stahl- is 
rohr-Katheter ist nachteilig. da& das Stahlrohr den 
Anschlu& fur das medtzinische Gas aufweist, was je- 
doch bei der chirurgischen Anwandung hinderlich ist; 
ein Katheter sollte an srch keine sperrigen Teite auf- 
weisen, um Verletzungen zu vermekJen. 20 

Es Ist nun Ziel der Erfindung, eine Vonrichtung 
der eingangs angefOhrten Art zu schaffen, die nicht 
nur einfach in der Herstellung und handlich bei der 
Benutzung ist, sondern insbesondere auch belm Zer- 
stauben eine gute, homogene Mischung der Kompo- 25 
nenten eines Gewebeklebstoffes sicherstellt 

Die erf indungsgemdOe Vorrichtung der eingangs 
erwdhnten Art ist dadurch gekennzeichnet da & die 
Komponenten- Fdrderkaniie genr>einsam zumindest 
auf demleil ihrer Ldnge unmitteibarvorden Austritts- 30 
6ffnungen vom Gas-Fdrderkanal un^hlossen sind. 
Vorzugsweise verlaufen dabet alle F5rderkandle zu- 
mindest auf dem Teil Ihrer Ldnge unmittelbar vor den 
Austrittsoffnungen zuelnander parallel. 

Bei einer derartigen Ausbildung wlrd eine beson- 35 
ders homogene Mischung der Gewebeklebstoff- 
Komponenten Im Spruhstrahl erreicht, wobel von 
Vorteil ist, daft die durch die Austrittsdffnungen Ihrer 
Forderkandle austretenden Komponenten allsertig 
von einem einzigen sle ringfdrmlg umgebenden Gas- 40 
strahl umschlossen sind, welcher die Komponenten 
mitrei&t und verwlrbelt, so daft sie gut vermlscht wer- 
den. Dabei kann, je nach Geometrie der Austrittsdff- 
nungen an der Stirnselte der Vorrichtung, auch ein 
au&erordentlich enger Spruhstrahl oder aber ein di- 45 
verglerender Spruhkegel erreicht werden, wobei es 
im letzteren Fall zwecknr)a&ig 1st, die ringf5rmige Aus- 
trittsdffnung des Gas-FOrderkanals an ihrer radial 
gulden Seite mit einer leichtdivergierenden Begren- 
zungsfldche auszubilden. Die vorliegende Vonich- 50 
tung Ist auch besonders vorteil haft bei der Benut- 
zung. wob idi Handhabung bei der Vorbereltung ei- 
ner Gewebeklebstoff-Appllkation ebenso einfach und 
bequem Ist wie die Spruh-Aufbringung des Gewebe- 
klebstoffss Ibst 55 

An sich konnte die Austritts6ffhung des Gas-F6r- 
derkanals sowie der daran anschlie&ende Tell di ses 
Gas-Ford rkanals in beliebige g schloss n 



Querschnittsform, etwa die Form einer flachen Ellip- 
se, aufweisen, jedoch hat es sich im Interesse einer 
problemlosen, von einer bestimmten Ausrichtung 
beim Spruhen unabhdngigen Handhabung der voriie- 
genden Vorrichtung als gunstig erwiesen, wenn der 
Gas-Fdrderkanal, zumindest auf dem die Komponen- 
ten-Forderkandle umschlie&enden Teil seiner Lange, 
als im Querschnitt kretsfdrmiger RIngkanal ausgebtl- 
det ist. 

Eine besonders vorteil hafte Ausfuhrungsform 
der erf Indungsgemdilen Vorrichtung ist dadurch ge- 
kennzeichnet, da(^ die Austrittsdffnungen der Konv 
ponenten-Fdrderkandle duQerstenfalls in der Ebene 
derAustrittsdffnungdesGas-Fdrderkanals, vorzugs- 
weise relativ zu dieser zurOckversetzt, angeordnet 
sind. Bei einer soichen Ausbildung wird eine homoge- 
ne Mischung der Gewebeklebstoff- Komponenten 
auch dann gewdhrlelstet, wenn bei der Benutzung die 
Vorrichtung sehr nahe zur Applikattonsstelle gehal- 
ten wlrd. 

Um den Spruhkegel varlieren zu kdnnen, ist es 
von besonderem Vorteil, wenn am Abgabeteil ein den 
Gas-Fdrderkanal aufien begrenzender. gesonderter 
Begrenzungstell in Richtung der Fdnderkandle Idngs- 
verstellbar angeordnet Ist. Der Begranzungsteil kann 
dabei uber eine Schraub- oder Steckverbindung mit 
der ubrigen Vorrichtung verstellbar verbunden sein, 
und er enmdgllcht es, bei einem vorgegebenen, be- 
stimmten Abstand zur Applikatk)ns8telle durch seine 
Verstellung je nach Bedarf eine kielnfldchige. prak- 
tisch punktfdrmige, oder eine groGfldchige Auftra- 
gung des Gewebeklebstoffes vorzunehmen. Im Inter- 
esse einer einfachen Ausbildung und Herstellung ist 
es dabei gunstig, wenn der Begrenzungstell hulsen- 
fdrmig ausgebildet ist. Weiters Ist es fur die Variation 
des SprOhkegeis von Vorteil, wenn sk:h die Innenfld- 
che des Begrenzungsteils im Bereich benachbartder 
vorderen Stirnseite zu dieser hin, z.B. konisch, erwei- 
tert 

Die vorliegende Vorrk:htung ermdglicht weiters 
in vorteilhaf ter Weise die Integration eines Katheters, 
um den Gewebeklebstoff auch an schwer zugdngli- 
chen Stellen aufbringen zu kdnnen. DemgemS^ ist si- 
ne andere vorteilhafte Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemS&en Vorrichtung dadurch gekennzeich- 
net, da& der Abgabeteil durch einen mit der ubrigen 
Vorrichtung einstuckigen, mehrlumigen Katheter ge- 
bildet ist, derfur jede Gewebeklebstoff-Komponente 
ein LunDen als Fdrderkanal aufwelst. und da& welters 
der mehrlumige Katheter ein diese Komponenten- 
Fdrderkanfile umschliel^ndes Lumen als Gas-Fdr- 
derkanal enthdit Um eine gl Ichn^d&lg Gaszufuh- 
rung und somit eine gteichmd&ige Appli kation der Ge- 
w beklebstoff-Komponent n sicherzusteflen, ist es 
dabei weiters von Vorteil, wenn d r Katheter Inn r- 
halb d s Gas-Forderkanal-Lumens zumindest Im Be- 
reich nahe den Austrittsdffnungen radiate Haltestege 
enthalt, die die Komponenten-Fdrderkanile Inn r- 
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halb des sie umschtie&enden Gas-Forderkanals zen- 
triert halten und gegebenenfalls in Abstand vor der 
vorderen Stirnseite enden. Der Katheter ist ferner 
vorzugsweise f lexibel, d.h. biegsam, ausgefuhrt bzw. 
plastisch vorformbar, was durch entsprechende Ma- 5 
terialwahl fur den die vorliegende Vorrichtung bilden- 
den einstuckigen Bauteil sichergestellt werden kann; 
in diesenn Fall kann es welters zweckmd&ig sein. 
wenn der Katheter ein zusStzliches Lumen fur einen 
Formdraht enthalt Mit diesem Fomndraht kann den to 
Katheter die bei der Applikatton an einer schwer zu- 
gSnglichen KSrperstelle erfbrderltehe Fonm vorgege- 
ben werden. 

Der die Vorrichtung bildende Bauteit einschlieB^ 
lich gegebenenfalls des Katheters wird insbesondere is 
au8 einenn eine Biegsamke'rt des Katheters gewdhr- 
leistenden Kunststoff hergesteltt. Vorzugsweise hat 
ein flexibler Katheter einen Auf^endurchniesser klei- 
ner ale 2.5 mm. 

Der Katheter eignet sich aber auch zur mininnal 20 
invasiven chirurgischen Anwendung, wenn ervon ei- 
ner starren Hulse (Adapter) umschlossen ist Oder 
selbst stanr ausgebildet tst. wodurch das Einfuhren 
des Katheters In einen Trokar und somit z.B. in eine 
Bauchhdhle erleichtert wird. Der AuQendurchmesser 25 
eines starren Katheters betrdgt insbeeondere 4-6 
mm, vorzugsweise etwa 5 mm, und pa&t damit zum 
Innendurchmesser eines handelsublichen Trokars. 

Bei der vorliegenden Vonrichtung wird das medi- 
zinische Gas, das zum Zerstduben oder VersprOhen 30 
der Gewebeklebstoff-Komponenten zugefuhrt wird, 
direkt in einem hinteren Anschlu&teil der Vorrichtung 
zugefuhrt, wobei die Vorrichtung gleichzeitig als Ver- 
bindungsstuck von Spritzenkdrpern dienen kann. Der 
Anschlu&telt fOr die ZufOhrung des Gases ist dabei 35 
vorzugsweise ein schrdg, d.h. in einem spitzen Win- 
kel zum proximalen Ende der Vorrichtung oder einem 
stumpfen Winkel zum Abgabeteil der Vorrichtung, an- 
geordneter Anschlu&stutzen- DamIt wird derVorteil 
erzielt, da& der Gas-Anschlu&stutzen bei der Benut- 40 
zung dem Anwender wenig hinder lich ist. Als beson- 
ders vorteilhaf t hat es sk:h in diesem Zusammenhang 
erwiesen, wenn der Anschlu&stutzen des Gas-For- 
derkanals unter einem Winkel von 120* bis ISO*' zur 
Richtung der FdrderkanSle im Abgabeteil angeordnet 45 
ist 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von in 
der Zeichnung veranschaulichten bevorzugten Aus- 
fuhrungsbeispielen, auf die sie jedoch nicht be- 
schrdnkt sein soil, noch weiter erlSutert Im einzelnen 50 
zeigen: 

Fig.1 ein geschnittene Draufsicht auf in Vor- 
richtung zur Applikation von G webeklebstoff; 
Fig.2 rnen Ungsschnitt durch diese Vorrichtung 
g md(^ der Linte ll-tl in Fig.1; 55 
Fig.3 ine Stirnansicht dieser Vorrichtung, ge- 
mS&PfeilllMn Fig.1; 

Fig.3A in einer Ansicht Shnlich Fig.3 eine demge- 



genuber etwas modifizierte Ausfuhrungsfomn 
der Vorrichtung; 

Fig.4 in einer Schnittdarstettung ahnlich Fig.1 e>- 

ne abgewandelte, zumindest derzert besonders 

bevorzugte Ausfuhrungsfonm der erf indungsge- 

mSfton Vorrichtung, mit einem Idngsverstellba- 

ren hulse nfdrmigen Begrenzungsteil zur Einstel- 

lung des abgegebenen Spruhkegels; 

Fig.5 eine zugehdrige Stirnansicht des Abgabe- 

teils dieser Vorrichtung gema& Fig.4; 

die Fig.6 und 7 in Darstellungen Shnlich jenen von 

Fig.4 und 5 diese Vorrichtung mit einer anderen 

Einsteltung des Begrenzungsteils, zur Erzielung 

einer anderen Spruhkegel-Einstellung; 

Fig .8 in einer teilweise unterforochenen Quer- 

schnittsdarstellung dhnlich Fig.1, Fig.4 und Fig.6 

eine wertere Ausf uhrungsform der erf indungsge- 

mSRen Vorrichtung, mit integriertem Spruhkathe- 

ten 

Fig.9 eine zugeh5rige Stirnansicht dieser Vor- 
richtung, ahnlich der Darstellung in Fig.3; und 
Fig.9A in einer vergleichsweisen Stirnansicht ei- 
ne Darstellung einer gegenuber Fig.9 genngfugig 
modiflzierten Ausf uhrungsform, mit einem zu- 
sdtzlichen Lumen im Katheterteil der Vorrichtung 
fur die Aufnahme eines Formdrahts. 
Bei alien in der Zeichnung veranschaulichten 
Ausfuhrungsformen der vorliegenden Vorrichtung ist 
ein einstuckiger Bauteil 1, insbesondere aus Kunst- 
stoff, mit einem AnschluSteil 2 fur die ZufOhrung von 
Gewebeklebstoff-Komponenten (ublicherweise eine 
Fibrinogenldsung und ein Thrombinldsung) sowie fur 
die ZufOhrung etnes zur Zerstdubung verwendeten 
medizinischen Gases (ublicherweise sterile Druck- 
luft Stickstoff Oder Kohlendioxkl), sowie mit einem 
Abgabeteil 3 vorhanden. Der Anschlu&teil 2 enthdit 
zur ZufOhrung der Gewebeklebstoff-Komponenten 
zwei Einsteckkonusse 4 (vorzugsweise Luer- 
Konusse), in die Einweg-Spritzenkdrper 5, die die 
Klebstoffkomponenten enthalten, mit Hilfe von pas- 
send ausgebildeten Anschlu&konussen 6 ange- 
schlossen werden. Die Einsteckkonusse 4 setzen 
sich innerhalb eines Sammelkopfes 7 der Vorrichtung 
In Komponenten-F6rderkanaien 8, 9 fort, die von die- 
sen Einsteckkonussen 4 zu stirnseitigen Austrittsdff- 
nungen 10, 11 im Abgabeteil 3 fuhren. Die Kompo- 
nenten-Forderkandle 8, 9 zur Fuhrung der Gewebe- 
klebstoff-Komponenten kfinnen dabei im Querschnitt 
kreisfdrmig, wie in Fig.3 gezeigt, oder aber auch halb- 
kreisfdrmig, wie aus Fig.3A ersk:htlich, ausgebildet 
sein, und zwar zumindest im Abgabeteil 3 nahe der 
Stirnseit mitd n Austritts6ffnungen 10, 11. 

Weiters ist an der Unterseite d s Sanvnelkopfes 
7, der im wesentlichen durch den flach n. allgemein 
plattenf6rmigen Bauteil 1 gebildet ist und zugl ich in 
der AusfuhrungsformgemSa Fig.1 bis 5 ein nSpruh- 
kopf bildet, im Anschlu&teil 2 ein Anschlu&stutzen 12 
fur in medizinisches Gas, z.B. Stickstoff, steril 
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Druckluft Oder Kohlendioxid, angebracht, und zwar 
insbesondere in in m stumpfen Winkel von 120*' bis 
1 50'' zur LSngsebene des Sammelkopfes 7 an der Ab- 
gabeselte. Von diesem Gas-AnschluOstutzen 12 
fuhrteinoderfuhrenmehrereGas-Forderkandie 13 in 5 
Richtung zur Stirnserte des Spruhkopfes 7 hin, wobei 
er bzw. sie im Abgabetell 3 In einen ringfonmig ge- 
schlossenen Kanal 14, mit einer vorzugsweise kreis- 
ringfSmnigen Austrittsfiffnung 15 (s. Fig. 3. Fig.3A). 
ubergeht bzw. Qbergehen. Der ringtSnmige Gas-F6r- to 
derkanal-Teil 14 umschlie&t dabei ringf6rmig die 
Komponenten-ForderkanSle 8, 9 im Bereich von de- 
ren Austntts6ffnungen 10, 11. wie sich insbesondere 
au8 den verschiedenen Stirnansichten in der beilie- 
genden Zeichnung z.B. in Flg.3, 3A aber auch Fig.5, is 
7 wie auch Fig. 9 bzw. 9A, besonders deutllch erken- 
nen la&t. tm Abgabeteil 3 sind daher alio Kandle 8. 9 
und 14 zuainander parallel. 

Wird nun im Betrieb ein GasfluS fiber den An- 
schlu&stutzen 12 und den Oder die Fdrderkandle 13, 20 
14 zur Austrittsoffnung 15 freigegeben. so werden 
die beiden Gewebeklebstoff-Komponenten, die 
durch Drucken der Spritzenkolben den Komponen- 
ten-F6rderkandlen 8, 9 zugef uhrt werden, und die an 
den Austrittsdffnungen 10, 11 austreten, vom an der 2S 
Austrittsdffnung 15 austretenden Gasstrom erfa&t 
und In einem homogenen Spruhkegel unter guter 
Durchmischung zerstaubt 

Die Ausfuhrungsform gemdd Fig.4 bis 7 ent- 
spricht weitgehend jener gemd(^ Fig. 1 bis 3, mit Aus- 30 
nahme einer verstellbaren Austrittsdffnung fur das 
medizinische Gas, und demgdmaE^ soil sich die Be- 
schreibung dieser Ausfuhrungsform nachfolgend im 
wesentlichen auf die Unterschlede im Vergleich zur 
Ausfuhrungsform gemdQ Fig.1 bis 3 beschrdnken. 35 

Im einzelnen munden die Komponenlen-F6rder- 
kandle 8, 9 In der vorstehend beschriebenen Weise 
stirnseitig in den Austntts^fnungen 10, 11 aus, die 
belspielsweise wiederum kreisf&rmig im Ouerschnitt 
ausgebildet ein kdnnen. Der an den Gas-Forderkanal 40 

13 anschlieRende ringf6rmige Gas-Forderkanal-Tell 

14 wird nunmehr jedoch, anders als in der Ausfuh- 
rungsform gemd& Fig.1 bis 3, anstatt durch einen 
stan-en Au&enwandteil des Abgabeteils 3 durch einen 
gesonderten, hulserrfdnnig ausgebtldeten, tdngsver- 45 
steDbar angeordneten Au&enwand-Begrenzungsteil 

16 begrenzt. Dieser Begrenzungsteil 16 kann bei- 
spieisweise auf ein zyllndrlsches Ansatzstuck 17 des 
Bautells 1 aufgeschraubt Oder verschiebbar aufge- 
steckt sein, wozu entsprechende Au&en- bzw. Innen- 50 
gewinde oder aber entsprechende, ein Abfailen des 
Begrenzungsteiles 16 verhindernd Rastnoppen 
oderdergl. (nichtg zelgQvorgesehens inkdnnen.ln 
Fig.4 und 6 sind die fur ein Schraubverbindung vor- 
geseh n AuOen- und Innengewinde schematisch an- 55 
gedeutet 

An ihrem der Stirnseite benachbarten vord ren 
Teil w ist die Innenfiach d s hulsenformig n Be- 



grenzungsteils 16 eine sich konisch erweiternde 
Form auf, wi dies in Fig.4 bei 18 gez igt ist. Durch 
axiales Verstellen des hulsenformigen Begrenzungs- 
teiles 16 kann denrtgemda, zufolge Variation der die 
Austrittsdffnungen 10, 11 der Komponenten-F6rder- 
kandle 8, 9 unmittelbar unf>gebenen Austrittsdffnung 

15 des Gas-Forderkanals 13, 14, der Spruhkegel in 
seinem AuffScherungswinkel variiert werden. So wird 
in der Positton gemd& Fig.4, in der der Begrenzungs- 
teil 16 in Ldngsrichtung so weit wie mdglich vorge- 
schoben wurde, eine schmale Austrittsdffnung 15 
und somit ein schmaler Spruhkegel erreichL In der 
Position gemd& Fig.6 ist der Begrenzungsteil 16 so 
weit wie mdglich zuruckgeschoben, wobei eine breite 
Austrittsdffnung 15 fur das Gas gebildet wird und so- 
mit ein breiter Spruhkegel herbeigefuhrt werden 
kann. In Zwischenposittonen des Begrenzungsteils 

16 werden entsprechende Zwischeneinsteliungen fur 
den Spruhkegel erreicht 

Auch in der Ausf uhrungsfonm gemfi& Fig.8 und 9 
entsprrcht die dargestellte Vorrichtung weitgehend, 
was den Sammelkopf 7 anlangt, den bisher beschrie- 
benen Ausfuhrungsformen, so da& sich auch hier ei- 
ne diesbezugliche neuerliche Beschreibung erubri- 
gen kann. Bei der Ausfuhrungsform gemd& Fig.8 und 
9 setzen sich jedoch die verschiedenen FfirderkanSle 
8, 9 (fur die Gewebeklebstoff-Komponentan) sowie 
13 (fur das medizinische Gas) in entsprechenden Ka- 
nalen in einem mit dem Sammelkopf 7 einstuckigen, 
mehrlumigen Katheter 19 fort, der hier den Abgabe- 
teil 3 bildet. Dabei sind im ringfdrmigen Gas-Fdrder- 
kanalteil 14 (DruckJuftspalt) ungefShr radiale Halte- 
stege 20 vorgesehen. die die Ringfbmi des Kanals 14 
im Katheter 19 auf rechterhalten, d.h. den inneren Ka- 
theterteil mit den Komponenten-Fdrderkandlen 8, 9 
zentriert halten. Diese Stege 20 enden kurz vor den 
Austrittsdffnungen 10, 11, 15, damit der Gasausla& 
an der Stirnseite des Katheters 19 wieder durchge- 
hend geschlossen ringformig, insbesondere kreis- 
rund. sein kann. 

Durch entsprechende Materialwaht fur den die 
Vorrichtung bildenden Bauteil 1 (Sammelkopf 7 ein- 
schlieSiich Katheter 19) kann der Katheter 19 entwe- 
der Starr oder aber f lexibel ausgef uhrt werden. 

Sofern der Katheter 19 f lexibel ausgef uhrt wird, 
hat er vorzugsweise einen Durchmesser kleiner 2,5 
mm, und erkann welters, wie in Fig.9Agezeigt ist, ein 
zusdtziiches Lumen 21 fur einen Formdraht 22 ent- 
halten. Dadurch kann der flexible Katheter 19 in eine 
gewunschte Form gebracht werden, die er dann bei- 
behSlt. 

Wird die Ausfuhrungsform mit Katheter 19 zur 
Verwendung in der minimal invasiven Chirurgie vor- 
gesehen, 80 wird vorzugsw ise das Katheterrohr 19 
Starr ausgebildet, und es wird ein AulVendurchmesser 
von 5 mm gewShIt; andererseits kann hierf ur d r Ka- 
theter 19 mit Hilfe eines fiber ihn geschobenen Ada|>- 
terrohres (nicht gezeigt) mit geeign tern Durchmes- 
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seruber in Zugangsinstrumenteingefuhrt werd n. 

W nn die Erf indung vorst hend anhand von be- 
sonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen ndher 
eridutert wurde, so sind doch selbstverstdndlich wei- 
tere Abwandtungen und Modifikationen Im Rahman 5 
der Erf indung nidgtich. So ist es beispielsweise denk- 
bar, auch in der Ausf uhrungsfomn mit integriertem Ka- 
theter 19 gemdd Fig.8 und 9 im Querschnrtt kreisrun- 
de Komponenten-F6rderkanfile 8, 9. mit entspre- 
chenden krelsrunden Austrittsdffnungen 10,11, dhn- io 
lich wie in Fig.3 oderS dargestellt, vorzusehen. Ande- 
rerserts ist es selbstverstdndlich auch denkbar. in der 
Ausfuhrungsform gerndK Flg.4 und 6, mit der Idngs- 
verstellbaren Begrenzungshulse 16 zur Einsteltung 
des Spruhkegels, die AustrfttsOffnungen 10, 11 sowie is 
die daran anschlie&enden Telle der Komponenten- 
Fdrderkandle 8, 9 im Querschnitt allgemein halb- 
kreisfdrmig,dhnlichwie in Fjg.3Aoder9dargestelltzu 
gestalten. Der die Vorrichtung bikjende Bauteil 1 
(Sanrvnelkopf/SprOhkopf 7 bzw. Sammelkopf 7 ein- 20 
schlie&lich Katheter 19) wird bavorzugtaus einem Ob- 
Itchen in der Medizin verwendeten Kunst staff, wie 
Z.B. einen Polydefin (Polyethyien, Pdypropylen), 
Polyurethan, PVC Oder ABS (Acryinitrilbutadiensty- 
rol), durch Spritzgie&en bzw. Extrudieren hergestellt. 25 
In dhnlicher Weise kann seibstverstdndlich auch der 
hulsenf5rmige Begrenzungsteil 16 aus einem derar- 
tigen Kunststoffmaterial hergestellt werden. 



PatentansprOche 

1. Vorrichtung zur Applikation eines Mehrkompo- 
nenten-Gewebeklebstoffes. mit in einem ein- 
stuckigen Bauteil (1) von einem Anschtu&teil (2) 35 
zu einem Abgabeteil (3) verlaufenden Kompo- 
nenten-Ffirderkanaien (8, 9) fur die Komponen- 

ten des Gewebeklebstoffes sowie einem Gas- 
Fdrderkanal (13, 14) fur ein zur Zerstdubung der 
Gewebeklebstoff-Komponenten dienendes me- 4o 
dizinisches Gas, wobei alle FdrderkanSle (B, 9, 
13, 14) In gesonderten Austrittsdffnungen (10. 
11, 15) an einer Stirnseite des Abgabeteils (3) 
munden, dadurch gekennzeichnet, da(^ die Konv 
ponenten-Fdrderkandle (8, 9) gemeinsam zumin- 45 
dest auf dem Tell Ihrer Ldnge unmittelbar vor den 
Au8tritt86ffriungen (10, 11) vom Gas-F6rderka- 
nal (14) umschlossen sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 50 
zeichnet, da& alle Fdfderkandle (8, 9, 13, 14) zu- 
mindest auf dem Teil ihrer Ldng unmitt Ibarvor 

d n Austrittsdffnungen (10, 11, 15) zueinander 
parallel verlaufen. 

55 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 od r 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, da& der Gas-F6rd rkanal (14) zu- 
mind stauf demdie Komponent n-F6rderkanSle 



(8, 9) umschlieRenden Teil seiner Lange als im 
Querschnitt kreisf6rmigerRlngkanal ausgebild t 
ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3. 
dadurch gekennzeichnet. da& die Austrittsdff- 
nungen (10. 11) der Komponenten-Forderkanile 
SuBerstenfalls in der Ebene der AustrittsSffnung 
(15) des Gas-Fdrderkanals (13, 14), vorzugswei- 
se relativ zu dieser zuruckversetzt, angeordnet 
sind. 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 4. 
dadurch gekennzeichnet, da& am Abgabeteil (3) 
ein den Gas-Fdrderkanal (14) au&en begrenzen- 
der. gesonderter Begrenzungsteil (16) in Rich- 
tung der Fdrderkandle (8. 9, 14) Idngsverstellbar 
angeordnet ist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 
zeichnet. da& der Begrenzungsteil (16) hulsen- 
fdrmig ausgebildet ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6. dadurch ge- 
kennzeichnet. da& sich die Innenfldche (18) des 
Begrenzungsteils (16) im Bereich benachbartder 
vorderen Stirnseite zu dieser hin, z.B. konisch, 
erweitert 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4. 
dadurch gekennzeichnet, daa der Abgabeteil (3) 
durch einen mit der ubrigen Vorrichtung (7) ein- 
stuckigen, mehriumigen Katheter (19) gebildet 
ist. der fur jede Gewebeklebstoff-Komponente 
ein Lumen als Fdrderkanal (8. 9) aufweist. und 
da& welters der mehrlumige Katheter (19) ein 
diese Komponenten-FOrderkanaie (8, 9) um- 
schlie&endes Lun>en als Gas-Fdrderkanal (14) 
enthdit 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8. dadurch gekenn- 
zeichnet, daa der Katheter (19) innerhalb des 
Gas-Fdrderkanal-Lumens (14) zumindest im Be- 
reich nahe den Austrittsdffnungen (10, 11, 15)ra- 
diale Haltestege (20) enthdit. die die Komponen- 
ten-Fdrderkandle (8. 9) innerhalb des sie um- 
schlie&enden Gas-Fdrderkanals (14) zentriert 
halten und gegebenenfalls in Abstand vor der vor- 
deren Stirnseite enden. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennz ichnet. daG der Kathet r (19) biegsam 
bzw. vorfonnbar ausgef Qhrt ist 

11. Vorrichtungnach Anspruch 10, dadurch g k nn- 
zetchnet da& der Katheter (1 9) in zusdtzliches 
Lumen (21) fur einen Foondraht (22) nthait 
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12. Vomchtung nach Anspaich 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, da& der Katheter (19) einen Au- 
Bendurchinesser Weiner als 2,5 mm hat. 

13. Vorrichtungnach Anspruch 8 Oder 9, dadurch ge- s 
kennzeichnet da& der Katheter (1 9) starr ausge- 

f uhrt ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zek^hnet, da& der Katheter (19) einen Auflen- io 
durchmesser von 4 mm bis 6 nrvn, vorzugsweise 
etwa 5 mm, hat. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet,da& als Anschlu&tBilf Or is 
den Gas-Forderkanal (13. 14) ein Anschlu&stut- 

zen (1 2) unter einem stumpfen Winkel zum Abga- 
beteil (3) angeordnet ist 

16. Vomchtung nach Anspruch 1 5. dadurch gekenn- 20 
zeichnet. da& der Anschlu&stutzen (12) des Gas- 
Fdrderkanats (13. 14) unter einem Winkel von 
120° bis 150° zur Rtohtung der Forderkanfile (8, 

9, 14) Im Abgabeteil (3) angeordnet isL 

25 



30 



35 



40 



45 



SO 



55 



7 



EP 0 669 100 A1 




8 



EP 0 669 100 A1 




EP 0 669 100 A1 




EP 0 669 100 A1 



PttkcRUnit 



EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 



NuMM ««r AmmMo^ 

EP 95 89 0038 



Dcr 



EINSCHLAGIGE DOKUMENTE 



EP-A-0 315 222 (IMMUMO AG) 

* Zusamnenfassung; Anspruch 1; Abbildungen 
1-3 * 

DE-A-42 23 356 (OCTAPHARHA AG) 

* ZusaiMienfassung; AnsprUche 1,2; 
Abbildung 2 * 

EP-A-0 105 493 (BECKERS) 18. April 1984 

* Zusanmenfassung; Anspruch 1; Abbildungen 
1,2 * 

US-A-4 179 068 (DOMBROWSKI) 18.Dezember 
1979 

* Zusanmenfassung; AnsprUche 1,5,8; 
Abbildung 2 * 



1,2 



1,2 



1-16 



1-16 



A61B17/00 
A61M35/00 



MCH ntcHm rn 

SACHGKBim dBLCLA) 



A61B 
B05B 
A61H 



DEN HAAQ 



B.JunI 1995 



Michels, N 



KATTCORIC DER GENANNTCN DOiOJMENTC 



X : VN kvMdtnx U wAm tm^ aJMa tetndrtct 

miwm V««fftadkftiMt 
O : flldKsciriMkkf Offalviu 



E:lh« 



l*Ui 



D : !• AuiiUim|ai 
L : us UMirnn GitoJw 



a : Mll|M 4m iMdM PMMtfaMJlK 



11 



JEUK 
0«fi 



Europs&isches Patentamt 
European Patent Office 
Office europ^n des br vets 




@ Veroffentlichungsnummer : 0 669 1 00 A1 

europAische patentanmeldung 



2i) Anmeldenummer : 95890038.3 
g) Anmeldetag : 22.02.95 



@ Int. ci.»: A61B 17/00, A61M 35/00 



@ Prioritdt : 28.02.94 AT 414/94 

@ Ver5ffentlichungstag der Anmeldung : 
30.08.95 Patentblatt 95/35 

@ Benannte Vertragsstaaten : 

AT BE CH DE DK ES PR GB IT U NL SE 

@ Anmelder : IMMUNO Aktiengesellschaft 
Induttrieetrasse 67 
A.1221 WIen (AT) 



@ Erfinder : Under, Albert Dr. med. DIpl.-phys. 
Theodor Heuu Straese 6 
D-71229 Uonberg - Hdflngen (DE) 
Erfinder : Kellner, Andreas, ing. 
Seegraben%veg 6 
A-2122 Ulrlchsklrchen (AT) 
Erfinder : Hablson, Georg, Dr. 
Taubstunmnengasse 15 
A-1040 WIen (AT) 
Erfinder : Zulow, GQnther, Dr. 
Porzellangasse 41/10 
A-1090 Wien (AT) 

(f4) Vertreter : Welnzlnger, Amulf, DIpl.-lng. et ai 
Patentanwaite 

Sonn, Pawloyp Welnzlnger & Wolfram 
Riemergasse 14 
A-1010 Wten (AT) 



@ Vorrichtung zur Applikatlon eines Mehrkomponenten-Gewebeklebstofres. 

@ Beschrieben wind eine Vorrichtung zur Ap- 
plikation eines Mehrkomponenten-Gewebe- 
klebstoffes. mit in einem einstOckigen Bautell 
(1) von einem Anschtu&teii (2) zu einem Afagabe- 
teii (3) veriaufenden Komponenten-F^rdericanS- 
len (8, 9} fQr die Komponenten des 
Gewebeklebstoffes sowie einem Gas-F6rderka- 
nal (13, 14) fOr ein zur Zerstdubung der Gewebe- 
klebstofr-Komponenten dienendes medizinisches 
Gas. wobei alte FOrderlcandte (8, 9, 13, 14) 
in gesonderten Austrtttsdffnungen (10, 11, 15) 
an einer Stimseite des Abgabeteils (3) munden 
und zumindest auf dem Tel ihrer Lange 
unmittelbar vor den Austrlttsdffnungen (10, 
11, 15) zueinander parallel vertaufen, und wobei 
die Komponenten-Fdrderkandle (8, 9) gemein- 
sam zumindest auf dem Tea ihrer LSnge unmit- 
telbar vor den Austrittsoffnungen (10, 11) vom 
GasFdrderkanal (14) unnschlossen stnd. 
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Die Erfindung betriffteine Vonrichtung zur Appli- 
kation eines Mehrkomponenten-Gewebeklebstoffes, 
mit in einem einstuckrgen Bauteil von einem An- 
schlu&teil zu einem Abgabeteil verlaufenden Kompo- 
nenten-Fdrderkanilen fur die Komponenten des Ge- s 
webekJebstoffes sowie einem Gas-F5rderkanal fur 
ein zur ZerstSubung der Gewebeklebstof (-Kompo- 
nenten dienendes medizinisches Gas, wobei alle Fdr- 
derkandte in gesonderten Austrittsdffnungen an ei- 
ner Stirnseite des Abgabeteils munden. io 

Ein Gewebeklebstoff wird zumeiat als Mehrkom- 
ponentennnaterial zur Verfugung gestellt. welches bei 
der Anwendung gemischt wird. Durch die Reaktion 
der Komponenten (Gblicherweise einerseits eine Fi- 
brinogenldsung und andererserts eine Thrombinld- is 
sung) kommt es zur Verfestigung des Gewebekleb- 
stoffes und dam it zu einem erwunschten Verbinden 
von Gewebe- Oder Organtellen, zur Wundversiege- 
lung, Blutstillung und dergleichen. Furdie Applikation 
eines Qewebeklebstoffes ist es daher erforderlich. 20 
die einzelnen GewebekJebstoff-Komponenten zu- 
ndchst strikt getrennt voneinander aufzubewahren 
und dann in weiterer Folge mdglichst gleichzeitig zu 
vermlschen und zu applizieren. Die Applikation kann 
dabel auch die Verwendung eines medizinischen Ga- 25 
ses zum ZerstSuben eines Gewebeklebstoffes unv 
fassen. MIteinersolchen Zerstdubung soli einerseits 
die Homogenitat der Mischung gewihrleistet werden, 
und andererseits kann der Gewebeklebstoff auch 
gro&flachig aufgetragen werden. Besonders bevor- 30 
zugte Anwendungsgebiete sind die Blutstillung. 
Wundversiegelung, bei Verbrennungen, Hauttrans- 
plantationen und das Ausspruhen von K6rperh5hlen. 
Die Be hand lung von Resektionsf lichen parenchy- 
matdser Organe erfolgt vorzugsweise ebenfalls 35 
durch Spruhappfikatk)n. Die Gr5(^ der Auftragflache 
ist nonnr^lerweise durch den jewel ligen Abstand des 
Gerates von der Auf tragungsstelle variierbar. 

Aus der EP-B-37 393 bzw. der korrespondieren- 
den US-A-4 359 049 ist eine Vonichtu ng zur AppI i ka- 40 
tion eines Gewebeklebstoffes bekannt, die mit einem 
Spruhkopf ausgebildet werden kann. Der Spruhkopf 
ist gleichzeitig als Sammelkopf ausgefuhrt. durch den 
die beiden Gewebeklebstoff-Komponenten aus ein- 
zelnen Spritzenkdrpern uber getrennte F5rderkanale 45 
bis zu Austrittsdffnungen gefuhrt werden. Der Spruh- 
kopf welst weiters einen Fdrderkanal fur ein steriles 
Gas auf, der sich inner halb des Kopfes in zwei Aste 
teilt, deren Austrittsdffnungen rm Bereich der Mun- 
dungen der Komponenten-FOrderkandle angeordnet so 
sInd. Die Achsen dieser Austrittsdffnungen sind etwa 
rechtwinkeltg zur Austrittsrichtung der beid n Gewe- 
beklebstoff-Komponenten gerk:ht t. Dabel werd n 
zwei gesond rte Spruhkegel gebildet, die sich in ei- 
nem Abstand vom Spruhkopf schneiden bzw. vereini- 55 
gen, wobei ein komplettes Misch n der verspruhten 
Komponenten erstab einem Mindestabstand m6glich 
ist. 



Ein in vielen Aspekten ahnliche Vonichtung wird 
von der Behringwerke AG, Marburg, Deutschland, un- 
ter der Bezeichnung "Berijef^ vertrieben. Dabei ist 
einflachereinstuckigerSammelkopf-Spruhkopf-Bau- 
teil vorgesehen, von dem ein Gas-Anschlu&teil im 
rechten Winkel absteht. Von diesem Gas-Anschlu&- 
teil fuhrt im Inneren ein Gas- Fdrderkanal zu einer 
Stirnseite, wobei dort der Gas-Forderkanal durch ei- 
ne stirnseltig vorspringende Trennwand In zwei ge- 
sonderte TeilkanSle unterteilt ist, die getrennt vonein- 
ander an der Stirnseite - beidselts der vorspringen- 
den Trennwand - ausmunden; in jeden dieser Teilka- 
ndle mundet vor deren Austrittsdffnungen ein ent- 
sprechendar Fdrderkanal fur eine der zwei Kompo- 
nenten des zu appllzierenden Gewebeklebstoffes 
schrig ein. Auch hier werden somitzwei Gasstrahlen 
gebildet, die sich nach ihrem gesonderten Austreten 
vereinigen, damit sich die in ihnen mitgef uhrten Kom- 
ponenten mischen. Auch hier kann es jedoch zu einer 
ungenOgenden Mischung komn^en. 

Eine weitere Vonichtung zur Applikation eines 
Gewebeklebstoffes ist in der AT-B-379 311 bzw. der 
korrespondierenden EP-A-156 098 und EP-A-315 
222 bzw. der US-A-4 631 055 beschrieben. Hier welst 
ebenfalls ein Sammel- bzw. Spruhkopf einen Fdrder- 
kanal fur ein medizinisches Gas auf, der eng benach- 
bart und spitzwinkelig zu Fdrderkandlen fur die bei- 
den Komponenten eines Gewebeklebstoffes an die 
Stirnseite eines Aufsteck-Fortsatzes des Kopfes 
fuhrt Auf diesen Aufsteck-Fortsatz wind Insbesonde- 
re ein gesonderter, passender, nr>ehrlumlger Katheter 
in fluchtenderVerbindung seiner Lumina mit den Fdr- 
derkandlen aufgesetzt. Als Alternative hierzu kann ei- 
ne Mischkanule aufgesetzt werden, in der die einzel- 
nen Komponenten im Gasstrom gemischt werden, 
wozu uberdies insbesondere eine die Turtnjlenz der 
durchstrdmenden Komponenten fdrdernde InnenflS- 
che vorgesehen wird, was aber mit einem erhdhten 
Herstellungsaufwand verbunden ist 

In Ann Thorac Surg. 55, 1593-600 (1993), 
S.I 595-1596, ist ebenfalls ein Gerflt mit gesondertem 
Katheter beschrieben, welches das Verspruhen eines 
Gewebeklebstoffes bei thorakoskopischen Operatio- 
nen eriaubt Die beiden Komponenten des Gewebe- 
klebstoffes werden uber etnzelne Spritzenkdrper zu 
einem Verb in dung skopf gefuhrt, der voneinander ge- 
trennte Fdrderkandle fur die beiden Komponenten 
aufweist, und an dem der Katheter befestigt ist Der 
Katheter besteht aus einem Stahlrohr, das innenseitig 
so ausgebildet ist, da& zwei Wegwerf-Kunststoff roh- 
re, Jewells eines fur eine Komponente des Gewebe- 
kl bstoffes, ingeschoben werden kdnn n. Die Mun- 
dungen der Kunststoffrohre stehen Qb r dl Mun- 
dung des Stahlrohres vor. Das Stahlrohr w ist dann 
zwei Kandl fur die Komponenten d s Gewebekleb- 
stoffes auf, die jeder fur sich von inem Hohlraum unrv 
geben sind, durch den Stickstoffgas gelertet wird. Das 
Gas wird dem Katheter uber ein an ihm vorgesehenes 
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Anschlu&stuck nahe dem Verbindungskopf zuge- 
fuhrt. 

Ein ahnliches Gerat ist in General Thoracic 
Surgery, 42-48 (1993), fur die Thorakoskopie be- 
schrieben. Hier konnmt ebenfialls ein Stahlrohrzur An- 
wendung, das einen Katheter aus Kunststoff zum 
Fordern der bekien Komponenten des Gewebekleb- 
stoffes aufnimml. Der Kunststoffkatheter ist am di- 
stalen Ende des Stahlrohres durch Vorsprunge zen- 
triert. Sonnit ist der Kunststoffkatheter in e'mem Hohl- 
raum angeordnet, durch welchen ein Gas geleitet 
wind. Die Zufuhr des Gases erfolgt ebenfalls direkt 
zum Katheter uber ein entsprechendes Anschlu&- 
stuck. 

Bei den beiden ietzterwdhnten Gerdten mitStahl- 
rohr-Katheter ist nachteilig, da(i das Stahlrohr den 
AnschluG fur das medizinische Gas aufweist, was je- 
doch bei der chirurgischen Anwendung hinderlich ist; 
ein Katheter sollte an srch keine spenigen Teile auf- 
weisen, urn Verletzungen zu vermeiden. 

Es ist nun Zlel der Erfindung. eine Vorrichtung 
der eingangs angefuhrten Art zu schaffen, die nicht 
nur einfach in der Herstetlung und handlich bei der 
Benutzung ist, sondern insbesondere auch beim Zer- 
stauben eine gute, homogene Mischung der Kompo- 
nenten eines Gewebeklebstoffes sicherstellt 

Die erfindungsgemS&e Vorrtehtung der eingangs 
erwdhnten Art ist dadurch gekennzetchnet da& die 
Komponenten- Forderkanale gemeinsam zumindest 
auf dem Teil ihrer Lange unmittelbarvorden Austritts- 
dffnungen vom Gas-Fdrderkanal umschlossen sind. 
Vorzugsweise verlaufen dabei alte F5rderkan3le zu- 
mindest auf dem Teil ihrer Ldnge unmittelbar vor den 
Austritt85ffnungen zueinander parallel. 

Bei einer derartigen Ausbildung wird eine beson- 
ders homogene Mischung der Gewet>ek)eb8toff- 
Komponenten im Spruhstrahl erreicht, wobel von 
Vorteil ist, da& die durch die Austrittsoffnungen ihrer 
FfirderkanSie austretenden Komponenten allseitig 
von einem einzigen sie ringformig umgebenden Gas- 
strahl umschlossen sind. weicher die Komponenten 
mitrei&t und verwirt)elt, so dad sie gut vermischt wer- 
den. Dabei kann, Je nach Geometrie der Austrittsoff- 
nungen an der Stirnseite der Vorrichtung, auch ein 
au&erordentltch enger Spruhstrahl oder aber ein di- 
vergierender Spruhkegel erreicht werden, wobei es 
im letzteren Fall zweckma&ig jst die ringf5rmige Aus- 
trfttsdffnung des Gas-Forderkanals an ihrer radial 
du(^ren Seite mit einer leichtdivergierenden Begren- 
zungsflache auszubilden. Die vorliegende Vonrich- 
tung ist auch besonders vorteithaft bei der Benut- 
zung, wobei die Handhabung bei d r Vorbereltung ei- 
ner Gewebekiebstoff-Applikatfon ebenso einfach und 
bequ m ist wie die Spruh-Aufbringung d s Gewebe- 
kl bstoffs selbst 

An sich kSnnte die AustrittsSf fnung des Gas-F6r- 
derkanals sowie der daran anschlie&ende Teil dies s 
Gas-Fdrd rkanals eine beliebige geschlossene 



Querschnittsform, etwa die Fonn einer flachen Ellip- 
se, aufweisen, jedoch hat es sich im Interesse einer 
problemlosen, von einer bestimmten Ausrichtung 
beim Spruhen unabhdngigen Handhabung dervorlie- 
5 genden Vorrichtung als gunstig erwiesen. wenn der 
Gas-F6rderkanal, zumindest auf dem die Komponen- 
ten-Forderkanale umschlte&enden Teil seiner Unge. 
ais im Querschnitt kreisf6rmiger Ringkanal ausgebil- 
det ist. 

10 Eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungsfonm 

der erf Indungsgemd&en Vorrichtung ist dadurch ge- 
kennzeichnet da& die Austrittsdffnungen der Konrv 
ponenten-Ffirderkandle Su&erstenfalls in der Ebene 
der Austrittsdffnung des Ga&-F6rderkanals, vorzugs- 

15 weise relativ zu dieser zuruckversetzt. angeordnet 
sind. Bei einer sdchen Ausbildung wird eine homoge- 
ne Mischung der Gewebeklebstoff-Komponenten 
auch dann gewahrieistet, wenn bei der Benutzung die 
Vorrichtung sehr nahe zur Applikationsstelle gehal- 

20 ten wird. 

Um den Spruhkegel variieren zu kdnnen, ist es 
von besondenam Vorteil. wenn am Abgabeteit efn den 
Gas-Fdrderkanal au&en begrenzender, gesonderter 
Begrenzungsteil In Richtung der Fdrderkandle Idngs- 

25 varstellbar angeordnet ist Der Begrenzungsteil kann 
dabei uber eine Schraub- oder Steckverbindung mit 
der ubrigen Vorrichtung verstellbar verbunden sein, 
und er ermdglicht es, bei einem vorgegebenen. be- 
stimmten Abstand zur Applikationsstetle durch seine 

30 Verstellung je nach Bedarf eine kleinfldchige. prak- 
tisch punktfOrmige, Oder eine gro&flSchige Auftra- 
gung des Gewebeklebstoffes vorzunehmen. Im Inter- 
esse einer einfachen Ausbildung und Herstellung ist 
es dabei gunstig, wenn der Begrenzungsteil hulsen- 

35 ffirmig ausgebildet ist. Welters ist es fur die Variatk>n 
des Spruhkegeis von Vorteil, wenn srch die Innenflfi- 
che des Begrenzungsteils im Bereich benachbartder 
vorderen Stirnseite zu dieser hin. z,B. konisch, erwei- 
tert 

40 Die vorliegende Vorrichtung ermdglicht weiters 

in vorteilhafter Weise die Integration eines Katheters. 
um den Gewebeklebstoff auch an schwer zugdngli- 
chen Stetlen aufbringen zu kdnnen. Demgemdd ist ei- 
ne andere vorteilhafte Ausfuhrungsfonm der erfin- 

45 dungsgema&en Vorrichtung dadurch gekennzeich- 
net, da& der Abgabeteil durch einen mit der ubrigen 
Vorrichtung einstuckigen, mehrlumigen Katheter ge- 
bildet ist, derfurjede Gewebeklebstoff-Komponente 
ein Lunr>en als Fdrderkanal aufweist, und daQ weiters 

50 der mehrlumlge Katheter ein diese Komponenten- 
Fdrderkanfile umschlie(Lendes Lumen als Gas-Fdr- 
derkanal enthdit Um eine gleichmddig Gaszufuh- 
rung und somit eine gl ichmSBige Applikation der Ge- 
webeklebstoff-Komponenten sicherzustellen. ist s 

55 dabei weiters von Vorteil, wenn der Katheter inn r- 
halb des Gas-Fdrderkanal- Lumens zumind st im Be- 
reich nah den Austrittsdffnungen radial Haltestege 
enthait. di die Komponenten-FdrderkanSle inn r- 
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halb des sie umschlietldnden Gas-Forderkanals zen- 
triert halten und g gebenenfalls in Abstand vor der 
vorderen Stirnseite enden. Der Katheter ist ferner 
vorzugsweiseftexibel, d.h. biegsam, ausgefOhrt bzw. 
piastisch vorformbar, was durch entsprechende Ma- 5 
terialwahl fur den die vorliegende Vorrichtung bllden- 
den einstuckigen Bauteil sichergestellt werden kann; 
In diesem Fall kann es welters zweckmdtllg sein, 
wenn der Katheter ein zusfitzliches Lumen fur einen 
Fomxlraht enthdlt Mit diesem Formdraht kann dem io 
Katheter die bei der Applikatk)n an einer schwer zu- 
gdnglichen Kdrperstelle erfbrderliche Fonm vorgege- 
ben werden. 

Oer die Vorrichtung bildende Bauteil einschlieQ- 
lich gegebenenfalls des Katheters wird insbesondere is 
BUS einem eine Biegsamkeit des Katheters gewdhr- 
leistenden Kunststoff hergestellt. Vorzugswelse hat 
ein fiexibler Katheter einen Au&endurchnr>esser klei- 
ner als 2,5 mm. 

Der Katheter eignet sk:h aber auch zur minimal 20 
invasiven chlrurgischen Anwendung, wenn er von ei- 
ner starren HQIse (Adapter) umschlossen tst Oder 
selbst stanr ausgebildet tst, wodurch das Einfuhren 
des Katheters in etnen Trokar und somit z.B. in eIne 
Bauchhdhle erieichtert wird. Der Au&endurchmesser 75 
eines starren Katheters betrdgt Insbesondere 4-6 
mm, vorzugswetse etwa 5 mm, und paGt damit zum 
Innendurchmesser eines handelsublichen Trokars. 

Bei der vor liege nden Vorrichtung wird das medi- 
zinische Gas, das zum Zerstduben Oder Verspruhen 30 
der Gewebeklebstoff-Komponenten zugefuhrt wird, 
direkt in einem hinteren Anschlu&tell der Vorrichtung 
zugefuhrt, wobel die Vorrichtung gleichzeltig als Ver- 
bindungsstuck von Spritzenkdrpern dienen kann. Der 
Anschiu&teil fOr die Zuf uhrung des Gases ist dabei 35 
vorzugswelse ein schrSg, d.h. in einem spitzen Win- 
ket zum proximalen Ende der Vorrichtung Oder einem 
stumpfen Winkel zum Abgabeteil der Vorrichtung, an- 
geordneter Anschlu&stutzen- Damit wird der Vorteil 
erzielt, da& der Gas-Anschlu&stutzen bei der Benut- 40 
zung dem Anwender wenig hinderiich ist. Als beson- 
ders vorteilhaft hat es sbh in diesem Zusammenhang 
erwiesen, wenn der Anschlu&stutzen des Gas-Fdr- 
derkanals untar einem Winkel von 120^ bis 150^ zur 
Richtung der F5rderkandle im Abgabeteil angeordnet 45 
ist 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von in 
der Zeichnung veranschaulichten bevorzugten Aus- 
fuhrungsbelspielen, auf die sie jedoch nicht be- 
schrdnkt sein soli, noch welter eridutert Im einzelnen so 
zeigen: 

Fig. 1 eine geschnitten Draufsicht auf ine Vor- 
richtung zur Applikation von Gew bekl bstoff; 
Fig.2 ein n Ldngsschnitt durch diese Vorrichtung 
gemd& der Linie M-ll In Fig.1; 55 
Fig.3 eine Stirnansicht dieser Vorrichtung, ge- 
md&Pf il lllinFig.1; 

Fig.3A In iner Ansicht Shnlich Fig.3 ein demge- 



genuber etwas modifizierte Ausfuhrungsform 
der Vorrichtung; 

Fig.4 in einer Schnittdarstellung §hnlich Fig.1 ei- 
ne abgewandelte, zumindest derzert besonders 
bevorzugte Ausf uhrungsfomi der erf indungsge- 
mdaen Vorrichtung, mit einem ISngsverstellba- 
ren hOfsenfdrmigen Begrenzungsteil zur Einstel- 
lung des abgegebenen Spruhkegeis; 
Fig.5 eine zugehdrlge Stirnansicht des Abgabe- 
teils dieser Vorrichtung gemafi Fig.4; 
die Fig.6 und 7 In Darstellungen dhnllch jenen von 
Fig.4 und 5 diese Vorrichtung mrt einer anderen 
EInstellung des Begrenzungsteils. zur Erzielung 
einer anderen Spruhkeget-Elnstellung; 
Fig. 8 in einer teilweise unterforochenen Quer- 
schnittsdarstsllung dhnlich Fig.1, Fig.4 und Fig.6 
eine weitere Ausfuhrungsform der erf indungsge- 
md&en Vorrichtung, mit Integriertem Spruhkathe- 
ten 

Fig.9 eine zugeh6rige Stirnansicht dieser Vor- 
richtung, dhnlich der Darstellung in Fig.3; und 
Fig.QAin einer vergleichsweisen Stirnansicht ei- 
ne Darstellung einer gegenuber Fig.9 geringfugig 
nfwxjifizierten AusfGhrungsform, mit einem zu- 
sdtzlichen Lumen Im Kathetertei I der Vorrichtung 
fur die Aufnahme eines Formdrahts. 
Bei alien in der Zeichnung veranschaulichten 
Ausfuhrungsformen der vorliegenden Vorrichtung ist 
ein einstuckiger Bauteil 1, insbesondere aus Kunst- 
stoff, mit einem Anschluateil 2 fur die Zuf uhrung von 
Gewebeklebstoff-Komponenten (ubiicherwelse eine 
Fibrinogenlosung und ein Thrombinldsung) sowie fur 
die Zuf uhrung eines zur Zerstdubung verwendeten 
medlzinischen Gases (ubiicherweise sterile Druck- 
luft, Stickstoff Oder Kohlendioxkj), sowie mit einem 
Abgabeteil 3 vorhanden. Der Anschlu&teil 2 enthalt 
zur Zufuhrung der Gewebeklebstoff-Komponenten 
zwei Einsteckkonusse 4 (vorzugsweise Luer- 
Konusse), in die Einweg-Spritzenkdrper 5, die die 
Klebstoffkomponenten enthalten, mit Hilfe von pas- 
send ausgebildeten Anschlu(^onussen 6 ange- 
schlossen werden. Die Einsteckkonusse 4 setzen 
sich inner halb eines Sammelkopfes 7 der Vorrichtung 
in Komponenten-F6rd6rkandlen 8, 9 fort, die von die- 
sen Einsteckkonussen 4 zu stirnseitigen Austrittsdff- 
nungen 10, 11 im Abgabeteil 3 fQhren. Die Kompo- 
nenten-F6rderkandle 8, 9 zur Fuhrung der Gewebe- 
klebstoff-Komponenten kOnnen dabei im Querschnitt 
kreisfdnmig. wie in Fig.3 gezeigt, Oder aber auch halt>- 
kreisfdnmig, wie aus Flg.3A ersichtlich, ausgebildet 
sein, und zwar zumindest im Abgabeteil 3 nahe der 
Stirnseit mit den Austrittsdffnung nIO, 11. 

Welters ist an der Unterseite des Sammelkopf s 
7, d r im wesentlich n durch den flach n, aJIg main 
plattenfdrmigen Bauteil 1 geblldet ist und zugl ich in 
der Ausfuhrungsform g miB Fig.1 bisSeinenSpruh- 
kopf bildet, im Anschlu&teil 2ein Anschlu&stutzen 12 
fur in medizinischas Gas, z.B. Stickstoff, steril 
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Druckluft Oder Kohlendioxid, angebracht, und zwar 
insbesonder in einem stumpfen Winkel von 120** bis 
1 50° zur Langsebene des Sammelkopfes 7 an der Ab- 
gabeseite. Von diesem Gas-Anschtudstutzen 12 
f u hrtein Oder fuhrenmehrere Gas- Fdrderkan ale 13 in 5 
Richtung zur Stirnseite des Spruhkopfes 7 hin, wobel 
er bzw. 8ie im Abgabetell 3 In einen ringf5rmig ge- 
schlossenen Kanal 14» mit einer vorzugsweise kreis- 
ringfdrmlgen Austritts6ffnung 15 (s. Fig.3. Fig.SA), 
ubergeht bzw. Gbergehen. Der ringfOnmige Gas-F5r- io 
derkanal-Tei) 14 umschlie&t dabei hngfdrmig die 
Komponenten-Forderkanale 8, 9 im Bereich von de- 
ren Austritts6ffnungen 10, 11, wie sich insbesondere 
au8 den verschiedenen Stirnansichten in der beilie- 
genden Zeichnung z.B. in Fig.3, 3A aber auch Fig.5, 15 
7 wie auch Fig.9 bzw. 9A, besonders deutlich erken- 
nen ld(^t. Im Abgabeteit 3 sind daher alle Kandle 8, 9 
und 14 zueinander parallel. 

Wird nun im Betrieb ein Gasflu& uber den An- 
schlu&stutzen 12 und den Oder die FdrderkanSle 13. 20 
14 zur AustritlsSffnung 15 freigegeben, so werden 
die beiden Gewebeklebstoff-Komponenten, die 
durch Drucken der Spritzenkolben den Komponen- 
ten-Ffirderkandlen 8, 9 zugefuhrt werden, und die an 
den Austrittsdffnungen 10, 11 austreten, vom an der 25 
Austrittsftffnung 15 austretenden Gasstrom erfaBt 
und in einem homogenen Spruhkegel unter guter 
Durchmischung zerstdubt 

Die Ausfuhrungsform gemSf^ Fig .4 bis 7 ent- 
spricht weitgehend jener gemd& Fig.1 bis 3, mit Aus- 30 
nahme einer verstellbaren Austrtttsfiffnung fur das 
mediztnische Gas, und demgemd& soil sich die Be- 
schreibung dieser Ausfuhrungsform nachfolgend im 
wesentlichen auf die Unterschiede im Vergleich zur 
Ausfuhrungsform gemSA Fig.1 bis 3 beschrdnken. 35 

Im einzelnen munden die Komponenten-F6rder- 
kanSle 8, 9 in der vorstehend beschriebenen Weise 
stirnseitig in den Austritts-Offnungen 10, 11 aus, die 
beispielsweise wiederum kreisformlg im Ouerschnitt 
ausgebitdetein kdnnen. Der an den Gas-Fdrderkanal 40 

13 anschlie&ende ringformige Gas-F6rderkanal-Teit 

14 wird nunmehr Jedoch, anders als in der Ausfuh- 
rungsform gemdH Fig.1 bis 3, anstatt durch etnen 
starren Au(^nwandteil des Abgabeteils 3 durch einen 
gesonderten, hulsenfdrmig ausgebildeten, langsver- 45 
stellbar angeordneten Audenwand-Begrenzungsteil 

16 begrenzt Dieser Begrenzungsteil 16 kann bei- 
spielsweise auf ein zylindrisches Ansatzstuck 17 des 
Bauteils 1 aufgeschraubt Oder verschiebbar aufge- 
stecktseln, wozu entsprechende Au&en- bzw. Innen- so 
gewinde oder aber entsprechende, ein Abfalten des 
Begrenzungsteiles 16 verhindernd Rastnoppen 
Oder dergl. (nicht gez igt) vorgesehen sein k6nnen. In 
Fig.4 und 6 sind die fur eine Schraubverbindung vor- 
gesehen Au&en- und Innengewinde sch matisch an- 55 
gedeutet 

An ihrem der Stirnseit benachbarten vorderen 
Teil w ist die InnenflSche des hulsenffirmig n Be- 



grenzungsteils 16 eine sich konisch erweiternde 
Form auf. wie dies in Fig.4 bei 18 gezeigt ist. Durch 
axiales Verstellen des hulsenf&nmigen Begrenzungs- 
teiles 16 kann demgemdft, zufblge Variation der die 
Austrittsoffnungen 10, 11 der Komponenten-Forder- 
kandle 8, 9 unmittelbar umgebenen Austnttsdffnung 

15 des Gas-F5rderkanals 13, 14, der Spruhkegel in 
seinem Auffacherungswinkel variiert werden. So wird 
in der Position gemd& Flg.4, in der der Begrenzungs- 
teil 16 in LSngsrichtung so weit wie nr»dglich vorge- 
schoben wurde, eine schmale Austrittsdffnung 15 
und somit ein schmaler Spruhkegel enreicht In der 
Position gemd& Fig.6 ist der Begrenzungsteil 16 so 
welt wie nr>5glich zuruckgeschoben, wobei eine breite 
Austnttsdffnung 15 fur das Gas gebildet wird und so- 
mit ein t)reiter Spruhkegel herbeigefuhrt werden 
kann. In Zwischenposrtionen des Begrenzungsteils 

16 werden entsprechende Zwischeneinstetlungen fur 
den SprQhkegel erreicht 

Auch in der Ausfuhrungsfomri gemd& Fig.8 und 9 
entspricht die dargestellte Vonichtung weitgehend, 
was den Sammelkopf 7 aniangt den bisher beschrie- 
benen Ausfuhrungsformen, so da& sich auch hier ei- 
ne diesbezugliche neuerliche Beschreibung erubri- 
gen kann. Bei der Ausfuhrungsform gemd& Fig.8 und 
9 setzen sich Jedoch die verschiedenen F&rderkandle 
8, 9 (fur die Gewebeklebstoff-Komponenten) sowie 
13 (fur das medizinische Gas) in entsprechenden Ka- 
n§len in einem mit dem Sammelkopf 7 einstuckigen, 
mehrlumlgen Katheter 19 fort, der hierden At)gabe- 
teil 3 bildet. Dabei sind im ringf6rmigen Gas-F5rder- 
kanalteil 14 (DruckJuftspalt) ungefShr radiale Halte- 
stege 20 vorgesehen, die die Ringfonrn des Kanals 14 
im Katheter 19 auf rechterhalten, d.h. den inneren Ka- 
theterteil mit den Komponenten-Fdrderkandlen 8. 9 
zentriert halten. Diese Stege 20 en den kurz vor den 
Austrittsoffnungen 10, 11, 15, damltder Gasauslaft 
an der Stirnseite des Katheters 19 wieder durchge- 
hend geschlossen ringfdrmig, insbesondere kreis- 
rund, sein kann. 

Durch entsprechende Materiaiwahl fur den die 
Vom'chtung bildenden Bauteil 1 (Sammelkopf 7 ein- 
schlie&lich Katheter 19) kann der Katheter 19 entwe- 
der Starr oder aber f lexibel ausgef uhrt werden. 

Sofern der Katheter 19 flexibet ausgefuhrt wird, 
hat er vorzugsweise einen Durchmesser kleiner 2,5 
mm, und er kann waiters, wie in Ftg.9A gezeigt ist, ein 
zusatzliches Lumen 21 fur einen Formdraht 22 ent- 
halten. Dadurch kann der flexible Katheter 19 in eine 
gewunschte Form gebracht werden, die er dann bei- 
behdlt. 

Wird die Ausfuhrungsfonm mit Katheter 19 zur 
Verwendung in d r minimal invasiven Chirurgie vor- 
geseh n, so wird vorzugsw ise das Katheterrohr 19 
stanrausge bildet, und es wird ein Au(lendurchmesser 
von 5 mm gewahit; andererseits kann hierf ur der Ka- 
theter 1 9 mit Hitfe eines uber ihn geschoben n Adap- 
terrohres (nicht gezeigt) mit geeignetem Durchmes- 
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ser uber ein Zugangsinstrument eingefuhrt werden, 
Wenn die Erf indung vorstehend anhand von be- 
sonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen nSher 
erldutert wurde, so sind doch selbstverstdndlich wei- 
tere Abwandlungen und Modifikationen rm Rahmen 5 
der Erf indung nDdglich. So istes beispielsweise denk- 
bar, auch in der Ausfuhrungsfonm mit integriertem Ka- 
theter 19 genodf^ Fig.8 und 9 im Querschnittkreisrun- 
de Komponenten-F5rderkandl6 8, 9, mit entspre- 
chenden kreisrunden Austrittsdffnungen 10, 11, flhn- io 
licb wie In Fig. 3 Oder 5 dargesteitt, vorzusehen. Ande- 
rerseits ist es selbstverstdndlich auch denkbar, in der 
AusfOhrungsfomn gemSS Fig.4 und 6, mit derlSngs- 
verstellbaren Begrenzungshulse 16 zur Einstellung 
desSpruhkegels. die Austrittsdffnungen 10, 11 sowie 15 
die daran anschlie&enden Teile der Komponenten- 
Fdrderkanale 8, 9 Im Querschnitt allgemein halb- 
kreisformig, ahnlich wie in Fig.3Aoder 9 dargestellt zu 
gestalten. Der die Vorrichtung bildende Bauteil 1 
(Sammelkopf/Spruhkopf 7 bzw. Sammelkopf 7 ein- 20 
schlie&llch Katheter 19) wird bevorzugtaus einem ub- 
lichen in der Medizin verwendeten Kunststoff, wie 
z.B. einen Poiyolefin (Poiyethylen. Poiypropylen), 
Polyuretlian, PVC Oder ABS (Acrylnitrilbutadiensty- 
rd), durch SpritzgieRen bzw. Extrudieren hergestellt. 25 
In dhnlicher Weise kann selbstverstdndlich auch der 
huisenformige Begrenzungsteil 16 aus einem derar- 
tigen Kunststoffmaterial hergestellt werden. 



Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur Appiikation eines Mehrkompo- 
nenten-Gewebeklebstoffes, mtt in einem ein- 
stuckigen Bauteil (1) von einem Anschiu&teil (2) 
zu einem Abgabeteil (3) verlaufenden Kompo- 
nenten-Fdrderkandlen (8, 9) fOr die Komponen- 
ten des Gewebeklebstoffes sowie einem Gas- 
Fdrderkanal (13. 14) fur ein zur Zerstdubung der 
Gewebeklebstoff-Komponenten dienendes me- 
dizlnlsches Gas, wobei alle Fdrderkanale (8, 9, 
13, 14) in gesonderten Austrittsdffnungen (10, 
11. 15) an einer Stirnseite des Abgabeteils (3) 
munden, dadurch gekennzeichnet, da& die Konv 
ponenten-ForderkanSle (8, 9) gemeinsam zumin- 
dest auf dem Teti ihrer Ldnge unmittelbar vor den 
Austrittsdffnungen (10, 11) vom Gas-Fdrderka- 
nal (14) umschlossen sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- so 
zeichnet. da& alle Fdrderkanfile (8. 9, 13, 14) zu- 
mindest auf d m T il ihrer Ldnge unmittelbar vor 

den Austrittsdffnungen (10, 11, 15) zueinand r 
parallel verlaufen. 

55 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzek:hnet, dad d r Gas-Fdrd rkanal (14) zu- 
mindest auf dem die Komponenten-F6rderkan§l 



(8, 9) umschlieSend n Teil seiner Lange als im 
Querschnitt kreisfdrmiger Ringkanal ausgebildet 
ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, da(^ die Austrittsdff- 
nungen (10, 11) der Komponenten- Fdrderkanale 
au&erstenfalls in derEbene der Austrittsdffnung 
(15) des Gas-Fdrderkanals (13, 14), vorzugswei- 
se relativ zu dieser zuruckversetzt, angeordnet 
sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzek:hnet, da& am Abgabeteil (3) 
ein den Gas-Fdrderkanal (14) auGen begrenzen- 
der, gesonderter Begrenzungsteil (16) in Rich- 
tung der Fdrderkanale (8, 9, 14) Idngsverstellbar 
angeordnet ist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, da& der Begrenzungsteil (16) hulsen- 
fdrmig ausgebildet ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, da& sich die Innenfldche (18) das 
Begrenzungsteils (16) im Berelch benachbart der 
vorderen Stirnseite zu dieser hin, z.B. konisch, 
erweitert 



10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennz ichnet, da& d r Katheter (19) biegsam 
bzw. vorformbar ausgef uhrt ist 

11. Vonlchtung nach Anspruch 10, dadurch g kenn- 
zeichn t, daft der Katheter (19) ein zusStzIiche 
Lumen (21) fur einen Fomrxlraht (22) enthfilt. 



30 8. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, da& der Abgabeteil (3) 
durch einen mit der ubrigen Vorrichtung (7) ein- 
stuckigen, mehrlumigen Katheter (19) gebildet 
ist. der fur jede GewebekJebstoff-Komponente 
35 ein Lumen als Fdrderkanal (8, 9) aufwelst, und 

da& welters der mehrlumige Katheter (19) ein 
diese Komponenten-Fdrderkandle (8, 9) unv 
schlie&endes Lumen als Gas-Fdrderkanal (14) 
enthSIt 

40 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dad der Katheter (19) innerhalb des 
Gas-Fdrderkanal-Lumens (14) zumindest im Be- 
reich nahe den Austrittsdffnungen (1 0, 1 1 , 1 5) ra- 
45 diale Haltestege (20) enthdit, die die Komponen- 

ten-FdrderkanSle (8, 9) innerhaib des sie um- 
schlle&enden Gas-Fdrderkanals (14) zentriert 
halten und gegebenenfalls in Abstand vor der vor- 
deren Stirnseite enden. 
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12. Vorrichtung nach Anspruch 10 od r 11, dadurch 
gek nnzeichn t da& der Kathet r(19) einen Au- 
Rendurchmesser kleiner als 2,5 mm hat. 

13. Vorricht ung nach Anspruch Sexier 9, dadurch ge- s 
kennzeichnet, da& der Katheter (19) stanr ausge- 
fuhrt ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekann- 
zeichnet, da& der Katheter (19) einen Au&en- io 
durchmesser von 4 mm bis 6 mm, vorzugsweise 
etwa 5 mm, hat 

15. Vonrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daGals Anschluateil f Qr 15 
den Gas-Fdrderkanat (13, 14) ein Anschlul^tut- 

zen (12) unter einem stumpfen Winkel zum Abga- 
beteil (3) angeordnet ist 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 20 
zetehnet da&derAnschlu&stutzen (12)des Gas- 
Fflrderkanals (13, 14) unter einem Winkel von 
120'' bis 150° zur Rkrhtung der Fdrderkandle (8, 

9, 14) im Abgabeteil (3) angeordnet ist 

25 
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